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La presente invention concerne un procede de realisation d'un passage de roue 
de vehicule automobile et le passage de roue obtenu par mise en oeuvre de ce procede. 

Dans la presente description, on designe par passage de roue la piece entourant 
la partie superieure d'une roue dans un vehicule automobile. Cette piece est 
5 generalement fixee sous une aile de la carrosserie et sert a arreter des gouttes d'eau et 
autres projectiles provenant de la chaussee. 

D'autres designations couramment utilisees pour cette piece sont «element de 
passage de roue » ou encore « pare-boue ». 

On sait que les passages de roue sont des sources de bruits du fait des 
10 vibrations et des impacts qu'ils subissent lors du roulement du vehicule. 

Une solution connue pour attenuer ce phenomene consiste a remplacer la partie 
rigide du passage de roue, exposee aux projections provenant du pneu en rotation, par 
une moquette qui amortit les impacts et les vibrations subies. 

Par exemple, du brevet allemand DE1 981 7567, on connaTt un passage de roue 
15 constitue par un corps en matiere thermoplastique et par une moquette qui occupe la 
partie du corps situee dans le prolongement radial de la roue lorsque le passage de roue 
est monte sur le vehicule. 

La moquette est divisee en rectangles maintenus par leurs bords, qui sont noyes 
dans le corps en matiere thermoplastique, lequel comporte des bandes de matiere 
20 separant les rectangles de moquette. 

Ces bandes remplissent une fonction de rigidification qui, d'une part, empeche la 
moquette de s'affaisser au droit de la roue et, d'autre part, assure la rigidite d'ensemble 
du corps et done du passage de roue. 

Un des avantages d'un tel passage de roue est que sa realisation ne met en 
25 oeuvre qu'une operation de moulage par injection, la liaison entre la moquette et la 
matiere thermoplastique resultant de I'infiltration de la matiere thermoplastique a I'etat 
fondu dans I'epaisseur de la moquette au moment de I'injection. 

Toutefois, ce procede presente I'inconvenient que la matiere thermoplastique 
fondue a tendance a s'infiltrer dans I'epaisseur de la moquette au-dela des bords des 
30 rectangles. 

En particulier, la phase de compactage accentue ce phenomene d'infiltration 
indesirable de la matiere thermoplastique dans la moquette. On rappelle que la phase de 
compactage est la deuxieme phase du procede d'injection, lequel comprend tout d'abord 
une phase de remplissage du moule par de la matiere fondue, puis une phase de 
35 compactage de ladite matiere, au cours de laquelle la matiere ne penetre plus dans le 
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moule mais sa pression est accrue pour assurer le maintien en forme de la piece lors de 
sa solidification. 

Par ailleurs, la moquette peut faciliter cette infiltration en comportant des 
irregularites d'epaisseur ou de densite. 
5 La presente invention vise a proposer une solution simple et economique aux 

problemes exposes ci-dessus. 

La presente invention a pour objet un procede de realisation d'un passage de 
roue de vehicule automobile comportant un corps en matiere thermoplastique muni d'une 
ouverture et une moquette obturant cette ouverture en etant fixee au corps par des 
10 bandes de matiere thermoplastique solidaires dudit corps, procede dans lequel on injecte 
les bandes de matiere thermoplastique sur la moquette, on les laisse se solidifier au 
contact de ladite moquette, et on forme, sur au moins une bande de matiere 
thermoplastique, un bord d'epaisseur reduite par rapport au reste de la bande, caracterise 
en ce que, en section transversale, I'epaisseur du bord est liee a la largeur / du bord par 
1 5 une fonction mathematique f telle que : 

[f(x)dx>h\ 

ou h est la hauteur du bord a la jonction avec la bande. 

Grace a ce procede, le bord d'epaisseur reduite de la bande de matiere 
thermoplastique commence sa solidification des la fin de la phase de remplissage et 
20 avant la mise sous pression de la matiere injectee lors de la phase de compactage. 

De cette maniere, le bord de moindre epaisseur constitue une barriere qui 
s'oppose aux infiltrations dans la moquette de la matiere non encore solidifiee presente 
dans le reste de la bande de matiere thermoplastique. 

L'inegalite precitee concernant la fonction f traduit le fait que le bord est 
25 globalement plus large que haut. 

La barriere formee par le bord s'oppose done de fa?on preferentielle aux 
infiltrations de matiere non encore solidifiee selon des directions paralleles a la moquette. 

Dans un mode de realisation particulier, la difference d'epaisseur entre la bande 
et le bord est marquee par un decrochement, ce qui permet de delimiter nettement le bord 
30 a solidification rapide constituant la barriere anti-infiltration. 

Dans un mode de realisation particulier de I'invention, la peripherie de I'ouverture 
du corps forme les bandes de matiere thermoplastique assurant la fixation de la moquette 
au corps. 

De telles bandes ne comportent qu'un seul bord de moindre epaisseur, du cote 
35 de la moquette. 
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Dans un autre mode de realisation de I'invention, compatible avec le precedent, 
on forme des bandes de matiere thermoplastique dans la region de la moquette obturant 
I'orifice. Ces bandes peuvent ou non rejoindre la peripheric de I'ouverture. 

Dans ce cas, chaque bande est bordee de moquette sur ses deux cotes et 
comporte, de preference, deux bords de moindre epaisseur, un sur chaque cote. 

Dans le cas particulier d'une bande qui ne serait pas reunie a la peripheric de 
I'ouverture, il serait avantageux de former un bord de moindre epaisseur sur tout le 
contour de la bande. 

Dans un mode de realisation particulier, deux bandes de matiere plastique sont 
presentes sur deux faces opposees de la moquette, prise en sandwich entre ces deux 
bandes. Ces deux bandes forment une structure rigide qui confere une plus grande 
rigidite au passage de roue. 

La presente invention a egalement pour objet un passage de roue constitue par 
un corps en matiere thermoplastique muni d'une ouverture et par une moquette obturant 
cette ouverture en etant fixee au corps par des bandes de matiere thermoplastique 
solidaires dudit corps, injectees sur ladite moquette et solidifiees au contact de celle-ci, au 
moins une bande comportant un bord dont Tepaisseur est reduite par rapport au reste de 
la bande, caracterise en ce que, en section transversale, I'epaisseur du bord est liee a la 
largeur / du bord par une fonction mathematique f telle que : 



ou h est la hauteur du bord a la jonction avec la bande. 

Afin de faciliter la comprehension de I'invention, on va maintenant en decrire des 
exemples non limitatifs, a I'aide des dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective de trois quarts d'un passage de roue 
selon un mode de realisation de I'invention, 

- la figure 2 est une section selon ll-ll de la figure 1 , 

- la figure 3 est une section analogue a celle de la figure 2 d'un passage de 
roue selon un autre mode de realisation de I'invention, 

- la figure 4 est une vue en perspective d'une partie d'un passage de roue 
selon un autre mode de realisation de I'invention, 

- la figure 5 est une section analogue a celle de la figure 2 d'un bord dont 
I'epaisseur decroTt regulierement, 

- la figure 6 est une section analogue a celle de la figure 2 d'un bord presentant 
un decrochement, 
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- la figure 7 est une section analogue a celle de la figure 2 d'un bord selon un 
autre mode de realisation. 

L'element de passage de roue represents a la figure 1 comprend un corps qui 
presente une forme generale conventionnelle apte a enrober une roue (non representee). 
5 A cet effet, il comprend un flanc interieur 2 prolonge par une partie radiale cylindrique 3, 
elle-meme terminee par un rebord exterieur. 

Un tel passage de roue est destine a se loger a I'interieur d'une aile avant droite 
(non representee) d'un vehicule automobile. 

Une large ouverture 5 est formee dans la partie radiale 3, au droit de la roue 
10 lorsque le passage de roue est monte sur le vehicule. 

Comme cela est connu, cette ouverture 5 est obturee par une moquette 6 qui est 
reunie au corps par surmoulage localise. Les regions de surmoulage sont, dans cet 
exemple, d'une part, la peripherie 7 de la moquette et, d'autre part, des ponts 8 de 
matiere paralleles et perpendiculaires entre eux, s'etendant transversalement et 
15 longitudinalement a I'ouverture 5 en joignant deux cotes opposes de celle-ci. 

La peripherie 7 et les ponts de matiere 8 sont venus de moulage avec les parties 
pleines du corps, lis constituent des bandes de matiere au sens de la presente 
description. 

Pour realiser le passage de roue, on place un rectangle de moquette d'un seul 
20 tenant couvrant toute I'ouverture 5 dans un moule d'injection (non represents) et on 
introduit la matiere thermoplastique dans le moule, dont I'empreinte delimite les parties 
pleines du corps, c'est-a-dire son flanc interieur 2, le rebord exterieur 4 et la partie 
complementaire a I'ouverture dans la partie radiale cylindrique 3, ainsi que les ponts de 
matiere 8. 

25 Dans les bandes de matiere 7 situees a la peripherie de la moquette et au droit 

des ponts de matiere 8, la matiere thermoplastique fondue penetre dans la moquette et 

s'y solidarise lorsqu'elle se solidifie. 

Comme on le voit sur la section de la figure 2, ces bandes 8 de matiere 

thermoplastique comportent, d'une part, une partie massive 8a qui est dimensionnee de 
30 maniere a conferer la rigidite requise au passage de roue et, d'autre part, un bord 8b de 

moindre epaisseur qui, dans I'exemple represents, est clairement delimite par 

decrochement formant une marche d'escalier. 

A la peripherie de la moquette, le bord 8b de moindre epaisseur n'est present 

que du cote de la zone impregnee realisant la jonction avec la moquette. Dans les ponts 
35 de matiere, le bord 8b est present de chaque cote. 
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Une fois la phase d'injection achevee, c'est-a-dire des que la cavite du moule est 
remplie, on augmente la pression de la matiere thermoplastique afin de la compacter, 
comme cela est connu. 

A cet instant precis marquant la fin de la phase d'injection et le debut de la phase 
5 de compactage, les bords 8b de moindre epaisseur de chaque region impregnee ont 
commence a se solidifier, de sorte que le compactage a lieu sans que la matiere n'infiltre 
la moquette 6, de maniere indesirable, au-dela des regions delimitees par I'empreinte du 
moule. 

Le compactage peut done etre effectue completement sans nuire a I'efficacite de 
10 la moquette, qui demeure intacte en-dehors des zones d'impregnation. 

Dans I'exemple de la figure 3, la moquette 16 est prise en sandwich entre deux 
bandes 18, 19 de matiere plastique, situees de part et d'autre de ladite moquette, sur 
chaque face de celie-ci. 

Comme precedemment decrit, chaque bande presente une partie centrale 
15 massive 18a, 19a et deux bords 18b, 19b de moindre epaisseur. 

L'ensemble constitue par la moquette et les deux bandes forme une structure 
sandwich de plus grande rigidite, qui accroTt la rigidite d'ensemble du passage de roue. 

Dans I'exemple de la figure 4, le passage de roue comporte une bande de 
matiere plastique 28, a bords 28a d'epaisseur reduite, qui est surmoulee sur la moquette 
20 26 mais n'est pas reliee a la peripherie de I'ouverture 25 du passage de roue. 

Une telle bande peut avoir differentes fonctions, et notamment celle de lutter 
contre des vibrations ou des mises en resonance de la moquette a certaines frequences 
critiques pour le fonctionnement du vehicule, en jouant le role de masselotte, avec une 
fonction cumulee de rigidification. 
25 L'exemple de la figure 5 represente une bande munie d'un bord dont I'epaisseur 

decroit de maniere proportionnelle a une abscisse x variant entre 0 et /, ou / est la 
largeur de la bande. Ici, on a f(0)=h. 

II s'agit du cas limite dans lequel ^f(x)dx = h 2 . En effet, la surface du bord en 

2* h*h 

forme de triangle est alors egale a — - — = h 2 . 
30 La figure 6 represente le cas ou le bord forme un escalier, ce qui correspond a 

un decrochement. La condition ^f(x)dx>h 2 signifie alors que la marche est plus large 
que haute. 

La figure 7 represente le cas ou la jonction entre la bande et le bord n'est pas 
nettement visible. La fonction de barriere du bord est assuree si, conformement a 
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I'invention, il est possible de positionner cette jonction de maniere a respecter I'inegalite 

| f(x)dx > h 2 . Cette condition est bien respectee ici, sur le dessin. 

II est bien entendu que I'exemple decrit ci-dessus ne presente aucun caractere 
limitatif, la portee de invention etant definie par les revendications. 
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